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(§) Verfahren zum Bedrucken von Gummiteilen aus Silikonkautschuk 

Aus Silikonkautschuk bestehende Gummiteile werdea .5 
unmittelbar riacn dem Additionsverhetzungsvorgdng auf der ' 
Vernetzung^empeVatur gehalten und mit einem Farbauftrag • 
mit einer Farbpaste aus LSR (liquid-silicone-rubber) be- * 
druckt. Der Farbauftrag verbtndet stch in nig mit dem Grund- 
material der Gummiteile und weist eine sehr hohe Abriebfe- 
stigkeit und chemische Bestandigkeit auf. Das Bedrucken 
erf olgt im beheizten Fbrmwerkzeug. 
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1. Verfahren zum Bedrucken von Gummiteilen aus 
Silikonkautschuk, dadurch gekennzeichnet, daB 
die aus HV (HeiBtemperatur-Vernetzungs-Silikon) 5 
oder LSR (liquidsilicone-rubber) bestehenden 
Gummiteile unmittelbar nach dem Additionsver- 
netzungsvorgang auf der Vernetzungstemperatur 
gehalten und mit einem Farbauftrag mit einer LSR- 
Farbpaste versehen werden. 10 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Farbpaste aus einer Basiskompo- 
nente aus LSR-Silikonkautschuk und einer einen 
Farbzusatz enthaltenden Harterkomponente be- 
steht 15 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Mischungsverhaltnis der Basis- 
komponente und der Harterkomponente der Farb- 
paste angenahert 1 :1 betragt 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, daB die Harterkomponente angenahert 4 
bis 6% eines Silikon-Farbpigments enthalt 

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Farbpaste ein Losungsmittel ent- 
halt 25 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Farbpaste angenahert 2 bis 5% 
Losungsmittel enthalt 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Bedrucken in dem auf der Vernet- 30 
zungstemperatur bef indlichen Formwerkzeug er- 
folgt 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Bedrucken im Tampondruckver- 
fahren erfolgt 35 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl das Bedrucken im Siebdruckverfah- 
ren erfolgt 
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Die Erfinduhg betrifft ein Verfahren zum Bedrucken : 
von Gummiteilen aus Silikonkautschuk. Derartige 
Gummiteile mussen in vielen Fallen mit einem gut haf- 
tenden Aufdruck versehen werden; Ein tyi>isches Bet- 45 
spiel hierfur sind Tastenf elder von elektrbnischen Gerav 
ten, wobei das gesamte Tastenf eld aus einer einteiligen 
Kontaktmatte aus Silikonkautschuk besteht Wahrend 
die Kontaktmatte insgesamt aus elektrisch nichtleiten- 
dem Silikonkautschuk hergestellt ist, sind die unter je- 50 
der Taste befindlichen Kontaktkorper aus elektrisch lei- 
tendem Silikonkautschuk gefertigt AHe Tasten mussen 
an ihrer Oberseite mit einem Aufdruck gekennzeichnet 
sein. 

Da die den Aufdruck tragende Oberseite jeder Taste 55 
zugleich die Betatigungsflache ist, ist die Reibungsbean- 
spruchung dieser Flache verhaltnismaBig hoch. Da der 
Silikonkautschuk eine geringe Oberf lachenaffinitat zu 
anderen Stoffen hat, haften die in herkommlichen 
Druckverfahren aufgebrachten Aufdrucke nur schlecht; 60 
diese Aufdrucke sind einem starken Abrieb unterwor- 
fen. 

Bei anderen, nicht aus Silikonkautschuk bestehenden 
Gummiteilen ist es bekannt, zum Bedrucken einc auf 
Kautschukbasis hergestellte Druckpaste zu verwenden, 65 
die ein die Oberflache der Gummiteile anlosendes Lo- 
sungsmittel enthalt Auf diese Weise ist es moglich, mit- 
tels Losungsvulkanisation eine innige Verbindung zwi- 



schen dem Gummiteil und dem Aufdruck zu erzielen. 
Dieses Verfahren ist jedoch bei aus Silikonkautschuk 
bestehenden Gummiteilen nicht anwendbar, weii Sili- 
konkautschuk nicht losbar ist 

Gerade bei solchen Gummiteilen, bei denen die sehr 
geringe Affinitat des Silikonkautschuks zu anderen Ma- 
terialien von wesentlicher Bedeutung ist, beispielsweise 
bei medizinischen Implantaten, ist es unerwunscht, zum 
Bedrucken ein Material zu verwenden, das diese Eigen- 
schaften nicht oder in wesentlich geringerem MaBe auf- 
weist Deshalb war bisher in solchen Anwendungsfallen 
mit hohen Anforderungen an die Oberflacheneigen- 
schaften des Gummimaterials ein Bedrucken in vielen 
Fallen nicht zulassig, obwohi gerade fur diese Anwen- 
dungsfalle eine deutliche und unverlierbare Markierung 
erforderlich ware. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der 
eingangs genannten Gattung zu schaffen, das es ermog- 
licht, aus Silikonkautschuk bestehende Gummiteile mit 
einem auch unter starken mechanischen und/oder che- 
mischen Beanspruchungen haltbaren Aufdruck zu ver- 
sehen. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB die aus HV (HeiBtemperatur-Vernetzungs-Silikon) 
oder LSR (liquid-silicone-rubber) bestehenden Gummi- 
teile unmittelbar nach dem Additionsvernetzungsvor- 
gahg auf der Vernetzungstemperatur gehalten und mit 
einem Farbauftrag mit einer LSR-Farbpaste versehen 
werden. 

Da das Bedrucken noch vor der vollstandigen Beendi- 
gung des Vernetzungsvorgangs erfolgt kommt es zu 
einer innige Verbindung der Farbpaste mit dem Grund- 
material der Gummiteile. Der ebenso wie die Gummi- 
teile aus Silikonkautschuk bestehende Farbauftrag, dd(r 
deshalb eine ebenso geringe Affinitat zu anderen Mate- 
rialien aiifweist wie die Gummiteile selbst ist so innig 
mit dem Material der Gummiteile verbunden, daB er 
weder durch mechanische noch durch chemische Bean- 
spruchung abgerieben bzw. gelost werden kann. Nach 
Beendigung des Vernetzungsvorgangs bildet der Farb- 
auftrag mit dem Grundmaterial einen einheitlichen Kor- 
per mit weitgehend gleichen niechanischen und .chemi- 
scnen^EigeiischaftenV ein Unterschied besteht im we- 
sentlichen nur in der Farbung. 

Nuf dadurch, daB der Druckyorgang unmittelbar 
nach dem Vernetzungs vorgang, ,d.h. solange dieser hoch 
nicht vollstandig abgeschlosseri ist und sich das Gummi- 
teil noch auf der fur den Additionsvernetzungsvbrgang 
erforderlichen Vernetzumgstemperatur befmdet aus- 
gefiihrt wird, wird die gewunschte innige Verbindung 
des Farbauftrags mit dem Grundmaterial erreicht Die- 
se Vernetzungstemperatur betragt ublicherweise etwa 
120 bis 220° C 

Vorzugsweise besteht die Farbpaste aus einer Basis- 
komponente aus LSR-Silikonkautschuk und einer einen 
Farbzusatz enthaltenden Harterkomponente, wbbei das 
Mischungsverhaltnis def Basiskomponente und der 
Harterkomponente der Farbpaste angenahert 1:1 be- 
tragt Vorzugsweise wird der Harterkomponente ein Si- 
likon-Farbpigment in einem Anteil von 4 bis 6% zuge- 
mischt. 

Als besonders vorteilhaft fiir den erfindungsgemaBen 
Druckvorgang hat es sich erwiesen, der Farbpaste ein 
Losungsmittel zuzusetzen, vorzugsweise in einem Men- 
genanteil von 2 bis 5%. Dadurch erhalt die Farbpaste 
eine fur den Bedruckvorgang gunstige Viskositat wobei 
ihre Topfzeit bei Raumtemperatur ungefahr vier Tage 
betragt 
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Damit sichergestellt jst, daB die Temperatur der zu 
bedruckenden Gummiteile auf der Vernetzungs tempe- 
ratur gehalten wird, ist in vorteilhafter Ausgestaltung 
des Erfindungsgedankens vorgesehen, daB das Bedruk- 
ken in dem noch auf der Verne tzungstemperatur befind- r > 
lichen Formwerkzeug erfolgt. Dadurch wird erreicht, 
daB das Bedrucken in zeitlich unmittelbarem AnschluB 
an den Additionsvernetzungsvorgangohne jegliche Un- 
terbrechung oder Temperaturabsenkung erfolgt 

Fur den Bedruckvorgang ist jedes Druckverfahren io 
geeignet, durch das die Farbpaste auf die zu bedrucken- 
den Gummiteile gebracht werden kann. Als besonders 
vorteilhaft hat es sich erwiesen, das Bedrucken im Tarn- 
pondruckverfahren durchzufuhren, weil es auf diese 
Weise besonders einfach ist, die Druckfarbe auf das 15 
noch im Formwerkzeug befindliche Gummiteil zu brin- 
gen. Der hierfur verwendete Drucktampon besteht ubli- 
cherweise ebenfalls aus Silikonkautschuk, so daB. keine 
. Gefahr eines unerwunschten Anhaftens am zu bedruk- 
kenden, noch auf Vernetzungstemperatur befindlichem 20 
Gummiteil besteht 

Daneben ist es jedoch auch mdglich, das Bedrucken 
im Siebdruckverfahren durchzufuhren. 

Das erfinduhgsgemaBe Verfahren wird anhand der 
Zeichnung naher erlautert Die Zeichnung zeigt in stark 25 
vereinfachter Darstellungsweise ein Formwerkzeug 1, 
das in seinem Werkzeugunterteil 2 in einer Formplatte 3 
ein zu bedruckendes Gummiteil 4 en thai t. Das Gummi- 
teil 4 wurde in den Formhohlraumen zwischen der 
Formplatte 3 des Werkzeugunterteils und einer Farbpa- 30 
ste 5 eiiies Werkzeugpberteils 6 geformt, das in angeho- 
benem Zustand dargestellt ist 

Mindestens das Werkzeugunterteil 2 ist beheizbar, ' 
um das Gummiteil 4 auf die fur die Additionsvernetzung 
notwendige Verhetzungstemperatur zu bringeri..Hier- 35 
fur befindet sich unter der Formplatte 3 eine mitelektri- 
scheri Heizpatronen 7 bestuckte Heizplatte 8. 

Das Werkzeugunterteil 2 des Form werkzeugs 1 be- 
findet sich . beispielsweise auf einem Rundschalttisch ei- / 
ner SpritzgieBmaschine, Nach dem Form vorgang wird 40 
das Wer^eugun terfeil 2 aus einer Workstation 9, in der: -.i 
sich das Werkzeugobertei! 6 befindet, in "der durch einen 
Pfeil ,10 angedeu te ten Rich tung in eine Driickstation li> . > . : ; - ^ 
bewegt Ein Drucktampon 12 einer (nicht dargestellten) 
Tamppndruckeinrichtung ubernimmt inuBlicher Weise 45 
in einer Einf arbstatidri 13 eirieri i Farbauftrag^ ;Der 
- Drucktampon 12 wird in . die Druckstatidn 11 bewegt 
und auf das dbrt befiridliche Gummiteil 4 abgesenkt 
bzw. darauf abgew&lzt, so daB er den aus der Farbpaste 
bestehenden Druckauftrag auf das Gummiteil 4 uber- 50 
tragt, das im Werkzeugunterteil 2 noch auf der Vernet- 
zungstemperatur gehalten wird. 

Erst danach wird das Gummiteil 4 abgekuhlt, nach- 
dem der Vernetzungsvorgang vollstandig abgeschlos- 
sen ist Der Farbauftrag hat sich dabei unlosbar mit dem 55 
Grundmaterial des Gummiteils 4 verbunden und be- 
steht wie dieses ebenfalls aus Silikonkautschuk. Die Ab- 
riebfestigkeit des Farbauftrags ist daher ebenso groB 
wie die des Grundmaterials des Gummiteils 4. Auch die 
chemischen Eigehschaften des Farbauftrags* und des 60 
Grundmaterials des Gummiteils 4 sind weitestgeherid 
die gleichen. 
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